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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestefit 

@ Vom'chtung und Steuerverfahren zum VorpJastizier-SpritzgieSen 

@ GemaS der voHiegenden Erfindung ist eine Spritzgiel^ma*- 
schine des Vorplastizier-Typs vorgesehen, aufweisend etne 
Plastizien^orrichtung (5) zum Plastizieren elnes von einem 
Trichter (4) durch eine erste Schraube (3) in einem ersten 
Rohr (2) zugefuhrten Gia&materials, und einer Spritz-Vor- 
richtung (8) zur Abmessung einas geschmolzenen Harzes, 
das von der Plastiziervonrlchtung (5) zugef uhrt wird, und zum 
Spritzen das abgemessenen geschmolzenen Harzes durch 
eine zweite Schraube (7) innerhalb eines zweiten Rohres (6), 
und weiterhin ein Schaltventil (10) in einem Harz-Durch(a(i 
(9p) zv\nschen einem Harz-Ausla& (20) der Plastizien^orrich- 
tung (5) und einem Harz-EinlaS (61) der Spntz-Vorrichtung 
(8), eine Spetchervorrichtung (13), die einen Schubkolben 
(11) aufnimmt und eine Vorratskammer (12) aufweist, die mit 
dem Harz-DurchlaG in einer Position in Verbindung steht, die 
zwischen dem SchaftventtI (10) und dam Harz-Ausla6 (20) 
der Plastiziervorrichtung (5) liegt. Die Spritz-GieSmaschine 
waist weiterhin einan Steuerabsohnrtt (14) zur Ansteuerung 
der ersten Schraube (3) in kontinuierlicher Drehbewegung 
wahrend des GieS-Schrittes, zum SchlceBen das Schaltven- 
tils (10) und Verschieben der zweiten Schraube (7) nach 
vome wahrend eines Spritz-Schrittes und zum OfAnen des 
Schaltventils (10), Ansteuerung der zweiten Schraube (7) in 
Drehung und Verschiebung das Schubkolbens (11) nach 
vorne wahrend eines AbmeS-Schrittes auf. Somit kann 
durch kontmuierlichen Betrieb der Plastiziervorrichtung 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine 
SpritzguBvorrichtung des Vorplastizier-Typs, die eine 
von einer Spritzvorrichtung separate Plastiziervorrich- 
tung aufweist, sowie auf ein Steuerverfahren dafur. 

Aus der japanischen gepruften Patentoffenlegung 
Heisei 7(1 995)- 106586 ist eine SpritzguBmaschine zum 
GieBen eines zusammengesetzten Harzes bekannt, bei 
der ein Additiv, wie beispielsweise magnetische Metall- 
partikei, Giasfaser, Pigmente usw. einem Kunstharz zu- 
gemischt wird. 

Die bekannte Misch-SpritzgieBvorrichtung wird Vor- 
plastizier-SpritzgieBmaschine des Schrauben (Spin- 
del)-Typs genannt. Solch eine SpritzgieBvorrichtung 
weist eine separate Plastiziervorrichtung (Knetvorricfa- 
tung) zusatzlich zu einer ailgemeinen Inline-SpritzgieB- 
maschine (Spritzmaschine) des Schraubentyps auf. In 
der Plastiziervorrichtung wird ein von einem Trichter 
zugefuhrtes GieBmatehal ausreichend plastiziert und 
durch Drehen einer Schraube (Spindel) in einem Rohr 
und weiterhin durch Quetsch-Scheren durch eine statio- 
nare Scheibe und eine Drehscheibe sowie durch einen 
Teil- und Verteil-Vorgang gemischt In der Spritzg^eS- 
maschine wird ein geschmolzenes Harz (Kompositharz) 
von der Plastiziervorrichtung abgemessen und ge- 
spritzt 

Andererseits kann bei der obengenannten bekannten 
Misch-SpritzgieBvorrichtung zum Betrieb der Plasti- 
ziervorrichtung synchron mit dem GieBvorgang-Zyklus 
der Spritzvorrichtung der Betrieb der Plastiziervorrich- 
tung nicht kontinuierlich ausgefuhrt werden imd wird 
inherent abschnittsweise ausgefuhrt Darunter leidet die 
Leistungsfahigkeit der Plastiziervorrichtung. Daher er- 
gibt sich daraus eine Einschrankung bei der Verbesse- 
rung des Mischgrades und der GleichmaBigkeit des 
Komposit-Harzes, was das Erhalten einer hohen und 
gleichmaBigen Qualitat des GieBproduktes unmdglich 
macht 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
SpritzgieBmaschine des Vorplastiziertyps zu schaffen, 
die die Leistungs^igkeit einer Plastiziervorrichtung 
durch kontinuieriichen Betrieb erhohen kann, sowie ein 
Steuerverfahren dafur zu schaffen. 

Es ist weiterhin Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
eine SpritzgieBmaschine des Vorplastiziertyps zu schaf- 
f en, die ein GieBerzeugnis mit hoher Qualitat und hoher 
GleichmaBigkeit durch Erhohung des Mischgrades imd 
der GleichmaBigkeit eines Komposit-Harzes erzeugen 
kann. 

Zur Losung der obengenannten Aufgabe weist eine 
SpritzgieBmaschine des Vorplastiziertyps gemaB der 
vorliegenden Erfindung eine Plastiziervorrichtung auf, 
die ein geschmolzenes Material plastifiziert, das von ei- 
nem Trichter durch eine erste Schraube innerhalb eines 
ersten Rohres zugefuhrt wird, eine Spritzvorrichtung 
zum Abmessen eines geschmolzenen Harzes, das von 
der Plastiziervorrichtung zugefQhrt wird, und zimi 
Spritzen des geschmolzenen abgemessenen Harzes 
durch eine zweite Schraube (SpindelX die innerhalb ei- 
nes zweiten Rohres angeordnet ist, ein Schaltvenul, das 
in einem Harz-DurchlaJB zwischen einem Harz-AuslaB 
der Plastiziervorrichtung und einem Harz-EinlaB der 
Spritzvorrichtung vorgesehen ist, eine Speichervorrich- 
tung, die einen Schubkolben aufninmit und eine Vor- 
ratskanmier aufweist, die mit dem Harz-DurchlaB an 
einer Position zwischen dem Schaltventil und dem 
Harz-AuslaB der Plastiziervorrichtung in Verbindung 



steht, sowie einen Steuerabschnitt, der die erste Schrau- 
be so ansteuert, daB sie sich wahrend des GieBschrittes 
kontinuierlich dreht, das Schaltventil schlieBt und die 
zweite Schraube (Spindel) wahrend eines Spritzschrittes 
5 nach vome schiebt, sowie in einem AbmeB-Schritt das 
Schaltventil offnet, die zweite Schraube in Drehung ver- 
setzt und den Schubkolben nach vome bewegt. 

In diesem Fall kann die Plastiziervorrichtung eine 
Knetmaschine aufweisen, die durch eine Kombination 

10 einer rotationsseitigen Knetscheibe. die in einem Teil 
der ersten Schraube vorgesehen ist, und einer stationar- 
seitigen Knetscheibe aufgebaut ist, die an dem Innen- 
umfang des ersten Rohres vorgesehen ist 
Ein Steuerverfahren fiir eine SpritzgieBmaschine des 

15 Vorplastiziertyps gemaB der vorliegenden Erfindung, 
das auf die zuvor genannte SpritzgieBmaschine des Vor- 
piastiziertyps anwendbar ist, weist auf die Schritte der 
Ansteuerung der ersten Schraube zur kontinuieriichen 
Drehung wahrend des GieBschrittes, des SchlleBens des 

20 Schaltventils und der Verschiebung der zweiten Schrau- 
be nach vome wahrend des Spritzschrittes und die Off- 
nung des Schaltventils, die Ansteuerung der zweiten 
Schraube zur Drehung und die Ansteuerung des Schub- 
kolbens nach vorne wahrend eines AbmeB-Schrittes. 

25 In diesem Fall wird in dem AbmeB-Schritt der Schal- 
ter nach Ablauf einer zuvor eingestellten Ventilsteuer- 
Zeitdauer nach dem Beginn der Drehung der zweiten 
Schraube geoffnet 
Bei dem AbmeB-Schritt wird der Schubkolben mit 

30 einer vorbestimmten Zeitverzogerung nach Offnung 
des Schaltventils nach vorne bewegt, und das Schaltven- 
til wird geschlossen, wenn die zweite Schraube eine zu- 
vor eingestellte Ventilsteuer-Position erreicht, die sich 
einem gegebenen Abstand vor einer AbmeB-Endposi- 

35 tion befindet, und die zweite Schraube wird in ihrer 
Drehbewegung angehalten, wenn die zweite Schraube 
die AbmeB-Endposition erreicht Die Drehgeschwindig- 
keit der ersten Schraube, die Drehgeschwindigkeit der 
zweiten Schraube und die Schubgeschwindigkeit des 

40 Schubkolbens werden zuvor eingesteDt, so daB eine in 
der Vorratskammer in jedem GuB-Zyklus angehaufte 
Harzmenge konstant ist 

Durch kontinuieriichen Betrieb der Plastiziervorrich- 
tung wahrend des GieBschrittes kann die Leistungsfa- 

45 higkeit der Plastiziervorrichtimg zur Verbesserung des 
Mischgrades und der GleichmaBigkeit des GieBmateri- 
als (Kompositharz) erhdht werden. Andererseits wird 
wahrend des Spritz-Schrittes durch SchlieBen des 
Schaltventils das geschmolzene Harz, das von der Pla* 

50 stiziervorrichtung ausgelassen wird, in der Vorratskam- 
mer der Speichervorrichtung angehSuft, imd das Sprit- 
zen wird durch Ansteuenmg der zweiten Schraube nach 
vome in der Spritzvorrichtung ausgefuhrt Andererseits 
ist in dem AbmeB-Schritt das Schaltventil offen, der 

55 Schubkolben wird nach vome angesteuert und das ge- 
schmolzene Harz, das in der Vorratskammer angehauft 
ist und das geschmolzene Harz, das von der Plastizier- 
vorrichtung abgelassen wird, werden zusanunen zu der 
Spritzvorrichtung gegeben. Das Abmessen wird durch 

60 Drehung der zweiten Schraube ausgefuhrt 

Die vorliegende Erfindimg wird aus der folgenden 
detaillierten Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels 
der vorliegenden Erfindung und bezugnehmend auf die 
begleitenden Zeichnungen besser ersichtiich, was aber 

65 keinerlei Begrenzimg der vorliegenden Erfindung dar- 
steUt Es zeigen: 

Fig, 1 eine teilgeschnittene Seitenansicht eines bevor- 
zugten Aiisfuhrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen 
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SpritzgieBmaschine des Vorplastizier-Typs, 

Fig. 2 ein FluBdiagramm eines Abiaufs in einem Ab- 
meB-Vorgang gemaB dem bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispiel eines Steuerverfahrens fur eine SpritzgieBma- 
schine des Vorpiastizier-Typs gemaB der vorliegenden 
EiTmdung, 

Fig. 3 eine vergroBerte geschnittene Seitenansicht ei* 
nes Teiis des bevorzugten AusfQhnmgsbeispiels einer 
erfindungsgemaBen SpritzgieBmaschine des Vorplasti- 
zier-Typs. und 

Fig. 4a bis 4g Zeitablaufs-Tabellen, die verschiedene 
Vorgange von jeweUigen Abschnitten des Ausfiihrungs- 
beispiels der erfindungsgemaBen SpritzgieBmaschine 
des Vorpiasdzier-Typs zeigt 

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand eines 
Ausfuhnmgsbeispiels der vorliegenden Erfindung be- 
zugnehmend auf die begleitenden Zeichnungen erlau- 
tert In der folgenden Beschreibung sind zum besseren 
Verstandnis der vorliegenden Erfindung spezifische De- 
tailkonstruktionen ausgefOhrt Im ubrigen sind allge- 
mein bekannte Konstruktionen nicht im Detail gezeigt, 
um ein besseres Verstandnis zu ermoglichen. 

Zuerst wird ein Aufbau des bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiels der SpritzgieBmaschine t des Vorplasti- 
zier-Typs gemaB der vorliegenden Erfindung bezugneh- 
mendaufFig. 1 erlSutert 

In Fig. 1 bezeichnet das Bezugszeichen 1 eine Spritz- 
gieBmaschine des Vorpiastiziertyps gemaB der vorlie- 
genden Erfindung ohne die GieBform-Haltevorrich- 
tung. Die SpritzgieBmaschine 1 des Vorplastizier-Typs 
weist allgemein eine Spritzvorrichtung 8, eine Plastizier- 
vorrichtung 5 und eine Speichervorrichtimg 13 auf. 

Eine Spritzvorrichtimg 8 weist an ihrem Vorderab- 
schnitt ein zweites Rohr 6 auf. Innerhalb des zweiten 
Rohres 6 ist eine zweite Schraube 7 aufgenommen. Das 
hintere Ende des zweiten Rohres 6 ist an einem Schrau- 
ben-Antriebsabschnitt 21 angebracht, der die zweite 
Schraube 7 antreibt(ansteuert). Das zweite Rohr 6 weist 
an seinem vorderen Ende eine Spritzduse 22 auf, und ist 
mit einem Harz-EinlaB 6i und seinem ruckseitigen Ab- 
schnitt versehea Andererseits weist der Schrauben-An- 
steuer (Antriebs)-Abschnitt 21 einen Spritzzylinder 23 
auf. Das vordere Ende eines Kolbens 24, der innerhalb 
des Spritzzylinders 21 vorgesehen ist, ist mit dem riick- 
seitigen Ende der zweiten Schraube 7 verbunden. Ein Ol 
(Hydraulik)-Motor 25 ist an dem ruckseitigen Ende des 
Spritzzylinders 23 angebracht Eine Ausgangswelle 26 
des Ol- Motors 25 ist mit dem hinteren Ende des Kol- 
bens 24 fest verbunden (versplintet). Dadurch bewegt 
der Spritzzylinder 23 die zweite Schraube 7 nach vome 
und nach hinten. Andererseits bewegt der Motor 25 die 
zweite Schraube 7 in Drehbewegung. 

An dem oberen Ende des Schrauben-Ansteuer (An- 
triebs)-Abschnitts 21 ist die Plastiziervorrichtung 5 an- 
geordnet Die Flastiziervorrichtung 5 weist ein erstes 
Rohr 2 an ihrem vorderen Abschnitt auf. Eine erste 
Schraube 3 ist innerhalb des ersten Rohres 2 vorgese- 
hen. Das erste Rohr 2 ist nach vome abwarts geneigt 
und weist an seinem vorderen Ende einen Harz-AuslaB 
20 auf* Das erste Rohr 2 weist einen Trichter 4 zur 
Bereitstellung eines GuBmaterials an dem hinteren Ab- 
schnitt auf. Ein Ol (HydrauIik)-Motor 27 ist an dem hin- 
teren Ende des ersten Rohres 2 vorgesehen. Eine Aus- 
gangs-Welle des Hydraulikmotors 27 ist mit dem rOck- 
seitigen Ende der ersten Schraube 3 verbunden. Da- 
durch dreht der Hydraulikmotor 27 die erste Schraube 
3. Andererseits ist eine Knetmaschine 5m in einem Zwi- 
schenabschnitt des ersten Rohres 2 vorgesehen- Die 



Kjietmaschine 5m ist durch eine Kombination mehrerer 
drehseitiger Knetscheiben 3$ . . . , die in einem Abschnitt 
der ersten Schraube 3 vorgesehen sind. und mehreren 
stationarseiiigen Knetmaschinen 2s . . . aufgebaut, die an 
5 der inneren Umfangsflache des ersten Rohres 2 vorge- 
sehen sind, und eine Ringform aufweisen, wobei die bei- 
den Flachen der drehseitigen Knetscheiben 3s . . . ko- 
axial gegenuberliegen. An beiden Rachen der jeweili- 
gen Knetscheiben 2s . . . imd 3s . . . sind abwechselnd sich 
10 radial erstreckende Rippen und Zahne gebildet Da- 
durch wird das GuBmaterial einer Quetsch-Scherung 
und einem Teilungs- und Verteilungsvorgang unterzo- 
gen. 

Andererseits ist an dem oberen Ende des Harz-Ein- 

15 lasses 6i in dem zweiten Rohr 6 eine vertikal stehende 
Speichervorrichtung 13 vorgesehen. Die Speichervor- 
richtimg 13 weist eine Vorratskaramer 12 auf, die an 
dem zweiten Rohr 6 angebracht ist Innerhalb der Vor- 
ratskammer 12 ist ein Schubkolben 1 1 vorgesehen. An 

20 dem oberen Ende der Vorratskammer 12 ist ein Schub- 
zylinder 29 zur Ansteuerung des Schubkolbens 1 1 nach 
vome (nach unten) an dem oberen Ende der Vorrats- 
kammer 12 vorgesehen. Es ist anzumerken, daB das vor- 
dere Ende des ersten Rohres 2 an dem unteren Ende der 

25 Vorratskammer 12 vorgesehen ist 

Der Harz-Auslafl 20 des ersten Rohres 2 und der 
Harz-EinlaB 6i des zweiten Rohres 6 sind miteinander 
durch einen durchgehenden Harz-Diu"chla6 9 verbun- 
den. An dem Zwischenabschnitt des Harz-Durchlasses 9 

30 ist ein Schaltventil 10 vorgesehen. Das Schaltvendl 10 
weist einen Drehsitz-Ventilkdrper 10b auf, der einen 
Karz-DurchiaB 10s zur Offnung und SchlieBung des 
Harzdurchlasses 9 bei einer Drehung um 90* festlegt 
Andererseits ist in einem Harz-DurchlaB 9p zwischen 

35 dem Schaltventil 190 und dem Harz-AuslaB 20 mit dem 
Inneren der Vorratskammer 12 verbunden. 

Das Bezugszeichen 30 bezeichnet eine Hydraulik- 
Schaltung, die mit jeweiligen Aktuatoren (Betatigungs- 
gliedem), namlich dem Spritz-Zylinder 23, dem Hydrau- 

40 likmotor 25 und 27 und dem Schubzylinder 29 verbun- 
den ist Weiterhin ist ein Steuerabschnitt 14 vorgesehen, 
Der Steuerabschnitt 14 ist mit der Hydraulik-Schaltung 
30 und dem Schaltventil 10 verbunden, um verschiedene 
weiter unten erlauterte Ablaufe auszufuhren. Es ist an- 

45 zumerken, daB das Bezugszeichen 31 einen Positions- 
sensor zur Erfassung der Position der ersten Schraube 7 
bezeichnet, wobei der Positionssensor mit dem Steuer- 
abschnitt 14 verbunden ist 
Als nachstes wird der Betrieb des bevorzugten Aus- 

50 fuhrungsbeispiels der SpritzgieBmaschine des Vorpla- 
stizier-Typs zusammen mit dem bevorzugten Steuer- 
verfahren gemaB der vorliegenden Erfindung bezug- 
nehmend auf Fig. 1 bis 4 und insbesondere bezugneh- 
mend auf das in Fig. 2 gezeigte FluBdiagramm erlSutert 

55 Es ist anzimierken, daB die erste Schraube 3 wahrend 
eines GieB-Schrittes, namlich einem Spritz-Schritt und 
einem AbmeB-Schritt (siehe Fig. 4e) kononuierlich ge- 
drehtwird. 

Nun sei der Fall angenommen, daB der Spritz-Schritt 
60 gerade beendet ist, wobei ein Spriu-Zeitgeber einen 
Zeitablauf zur Beendigung des Spritz-Schrittes angibt 
Wenn eine Takt-Zeitdauer Tt, die durch einen Takt- 
Zeitgeber wie in Fig. 4b gezeigt abgemessen wird, ab- 
lauft, wird ein AbmeB-Schritt begonnea 
65 In dem AbmeB-Schritt wird nach dem Ablauf der 
Takt-Zeitdauer Tt die Drehung der zweiten Schraube 7 
zu einem Zeitpunkt ta (Schritt Si) begonnen. Anderer- 
seits wird ab dem Zeitpunkt ta eine Zeitmessung durch 
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einen Steuer-Zeitgeber zu Cffnung des Schaitventils 10 
begonnen, wenn eine vorbestimmte Ventilsteuer-Zeit- 
dauer Tv abgelaufea ist (Schritte $2, S3 und S4). In 
diesem Fall wird die Ventil-Sieuerzeitdauer Tv auf eini- 
ge Sekunden eingestellt Dadurch wird die Offnungs- 
Taktung des Schaitventils 10 ctwas verzogert Somit 
erfolgt keine Zufuhr an geschmolzenem Harz in den 
Harz-EinlaB 6l Daher wird entsprechend der Verzoge- 
rungs-Zeitdauer die Menge des geschmolzenen Harzes 
in der Nahe des Harz-Einlasses 6i zur Drehung der 
zvr'eiten Schraube 7 wahrend der Verzogerungs-Zeit- 
dauer verringerL Dies tragt zur Verhinderung der 
Oberlast durch geschmolzenes Harz und zur Forderung 
der Entgasung des geschmolzenen Harzes bel 

Durch Offnung des Schaitventils 10 wird der Harz- 
DurchlaB 10s des Schaitventils 10 an die Position ge- 
bracht, die durch die durchgezogene Linie in Fig. 3 dar- 
gestellt ist Als Ergebnis wird das geschmolzene Harz, 
das von dem HarzauslaB 20 der Plasd^ervorrichtung 5 
abgelassen wird, durch den durch einen Pfeil HI gezeig- 
ten Weg in das zweite Rohr 6 gegeben. Mit einer gerin- 
gen Verzogerung Ts fur einen Offnungs-Befehl fur das 
SchaltventiJ wird der Schubzylinder 13 wie in Flg.4f 
gezeigt betatigt Der Grund dafur ist, daS die Betati- 
gung des Schubzylinders 13 vor einer ausreichenden 
Offnung des Schaitventils 10 verhindert werden soli, 
wodurch ein stoBartiger FluB des geschmolzenen Har- 
zes verhindert wird Dadurch wird der Schubkolben 11 
bewegt und das geschmolzene Harz in der Vorratskam- 
mer 12 wird in das zweite Rohr 6 mittels eines durch 
einen Pfeil H2 gezeigten Weges gegeben. 

Dann wird die Position der zweiten Schraube 7 uber- 
wacht Wenn die zweite Schraube 7 eine zuvor einge- 
stellte Ventilsteuerposition Xv erreicht, die um einen 
vorbestimmten Abstand (in der GrdBe von mehreren 
mm) vor einer AbmeB-Endposition Xe liegt, wird die 
Betatigung des Schubzylinders 13 beendet tmd das 
Schaltventil 10 geschlossen (Schritte S5, S6). Dadurch 
wird das geschmolzene Harz, das von der Plastiziervor- 
richtung 5 abgelassen wird, in der Vorratskancmier 12 
durch einen durch einen Pfeil H3 in Fig. 3 gezeigten 
Weg angehSuft Dementsprechend wird zu diesem Zeit- 
pimkt auf den Schubkolben 1 1 ein vorbestinmiter Ge- 
gendruck ausgeQbt (siehe Fig. 4g). Andererseits dreht 
sich die zweite Schraube 7 weiterhin und somit wird der 
AbmeB-Vorgang fortgefiihrt Wenn daher die zweite 
Schraube 7 die Soll-Abmessung in Position Xe (Zeit- 
pimkt tc in Fig. 4c) erreicht, wird die Drehung der zwei- 
ten Schraube 7 beendet (Schritte S7, S8 und S9). Da- 
durch wird der AbmeB-Schritt beendet und der Ablauf 
geht zu dem Spritz-Schritt weiter. 

Der Grund dafur. daB zuerst der Betrieb des Schubzy- 
linders 29 und erst danach die Drehung der zweiten 
Schraube 7 beendet wird, ist der gleiche wie der fCir die 
geringe Verzogerung der Taktimg der Offnung . des 
Schaitventils 10 durch Einstellung der Ventil-Steuertak- 
tung Tv. Dadurch wird die Menge des geschmolzenen 
Harzes in der Nahe des Harz-Einlasses 6i verringert, um 
eine Oberlast durch das geschmolzene Harz zu vermei- 
den und die Entgasung des geschmolzenen Harzes zu 
fordem. 

Um die erste Schraube 3 kontinuierlich zu drehen, 
muB die Harzmenge, die in der Vorratskammer 12 ange- 
hauft ist, immer auf einem vorbestimmten Wert gehal- 
ten werden. Daher werden die Drehgeschwindigkeiten 
der ersten Schraube 3 und der zweiten Schraube 7 auf 
Grundlage einer GieBzyklus-Zeitdauer, einer AuslaB- 

Spritzmenge und einer AblaB-Menge der Plastiziervor- 



richtung 5 eingestellt, und die Schubgeschwindigkeit des 
Schubkolbens 11 wird ebenfalls zuvor auf Grundlage 
des Bewegimgsbereiches des Schubkolbens 11, der Ab* 
meB-Zeitdauer usw. eingestellt 

5 Auch wenn die Erfmdung zuvor anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispiels beschrieben wurde, ist doch fur einen 
Fachmann ersichtlich, daB verschiedene Anderungen, 
Hinzufugungen und Weglassungen ausgefuhrt werden 
konnen, ohne den Bereich der vorliegenden Erfindung 

10 zu verlassen. wie in den beiiiegenden Anspruchen dar- 
gelegt ist 

Patentanspruche 
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1. SpritzgieB-Vorrichtung des VorpJastizier-Typs 
mit: 

einer Plastiziervorrichtung (5), die ein geschmolze- 
nes Material, das von einem Trichter (4) zugefuhrt 
wird, durch eine erste Schraube (3) plastiziert, die 
innerhalb eines ersten Rohres (2) vorgesehen ist, 
eine Spritz-Vorrichtung (8) zur Abmessimg eines 
geschmolzenen Harzes, das von der Plastiziervor- 
richtung (5) zugefuhrt wird, und zum Spritzen des 
abgemessenen geschmolzenen Harzes durch eine 
zweite Schraube (7), die innerhalb eines zweiten 
Rohres (6) vorgesehen ist, 

ein Schaltventil (10), das in einem Harz-DurchlaB 
(9p) zwischen einem Harz-AuslaB (20) der Plasti- 
ziervorrichtung (5) und einem Harz-EinlaB (Si) der 
Spritzvorrichtung (8) vorgesehen ist, 
eine Speicher-Vorrichtung (13), die einen Schub- 
kolben (1 1) aufnimmt und eine Vorratskammer (12) 
aufweist, die mit dem Harz-DurchlaB (9p) an einer 
Position in Verbindung steht, die zwischen dem 
Schaltventil (10) und dem Harz-AuslaB (20) der Pla- 
stiziervorrichtung (5) liegt, tmd 
einen Steuer-Abschnitt (14) zur Ansteuerung der 
ersten Schraube (3), so daB sie sich wahrend des 
Giefl-Vorgangs kontinuierlich dreht, ziun Schlie- 
Ben des Schaitventils (10) imd Verschieben der 
zweiten Schraube (7) hach vome wahrend eines 
Spritz- Vorgangs und zur Offnung des Schaitventils 
(10), Ansteuerung der zweiten Schraube (7) in 
Drehbewegung und Verschiebung des Schubkol- 
bens (11) nach vome wahrend eines AbmeB- Vor- 
gangs. 

Z SpritzgieBmaschine des Vorplastiziertyps nach 
Anspruch I, bei der die Plastiziervorrichtung (5) 
eine Knetmaschine (5m) aufweist, die durch eine 
Kombination einer rotationsseitigen Knet-Scheibe 
(3s), die ah einem Abschnitt der ersten Schraube (3) 
vorgesehen ist, und einer stationarseitigen Knet- 
scheibe (2s) aufgebaut ist, die an dem Innenumfang 
des ersten Rohres (2) vorgesehen ist 
3. Steuerverfahren fur eine SpritzgieBmaschine des 
Vorplastizier-Typs, die eine Plastiziervorrichtung 
(5) aufweist, die ein geschmolzenes Material plasti- 
ziert, das von einem Trichter (4) xnittels einer ersten 
Schraube (3) zugefuhrt wird, die innerhalb eines 
ersten Rohres (2) vorgesehen ist, eine Spritz-Vor- 
richtung (8) zur Abmessung geschmolzenen Har- 
zes, das von der Plastiziervorrichtung (5) zugefOhrt 
wird und zum Spritzen des abgemessenen ge- 
schmolzenen Harzes durch eine zweite Schraube 
(7), die innerhalb eines zweiten Rohres (6) vorgese- 
hen ist, ein Schaltventil (10), das einem Harz- 
DurchlaS (9p) zwischen einem Harz-AuslaB der 

Plastiziervorrichmng (S) und einem Harz-EinlaB 
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der Spritz-Vorrichtung (8) vorgesehen ist, sowie ei- 
ne Speichervorrichtung (13), die einen Schubkolben 
(11) aufnimmt und eine Vorratskammer (12) auf- 
weist, die mit dem Harz-Durchlafi an einer Position 
in Verbindung steht, die zwischen dem SchaltventiJ 5 
(10) und dem Harz-Ausiafi der Plastiziervorrich- 
tung (5) liegt. wobei das Verfahren die folgenden 
Schritte aufweist: 

Ansteuerung der ersten Schraube (3), so daB sie 
sich wahrend des GieB-Schrittes kontinuierlich 10 
dreht, 

SchlieBen des Schaltventils (10) und Verschieben 
der zweiten Schraube (7) nach vome wahrend eines 
Spritz-Schrittes, und 

Offnen des Schaltventils (10), Ansteuerung der 15 
zweiten Schraube (7) in Drehung xmd Ansteuerung 
des Schubkolbens (11) nach vome wahrend eines 
AbmeB-Schrittes. 

4. Steuerverfahren nach Anspruch 3, bei dem in 
dem AbmeB-Schritt das Schaltventil (10) nach Ab- 20 
lauf einer zuvor eingestellten Ventilsteuer-Zeitdau- 

er nach Beginn der Drehung der zweiten Schraube 
(7)ge6ffnet wird. 

5. Steuerverfahren nach Anspruch 3 oder 4, bei dem 

in dem AbmeB-Schritt der Schubkolben (11) mit 25 
einer vorbestimmten Zeitverzogerung nach Off- 
nung des Schaltventils (10) nach vome geschoben 
wird 

6. Steuerverfahren nach einem der Anspruche 3 bis 

5, bei dem in dem AbmeB-Schritt das Schaltventil 30 
(10) geschlossen wird, wahrend die zweite Schrau- 
be (7) eine zuvor eingestellte Ventilsteuerposition 
erreicht, die sich in einem gegebenen Abstand vor 
der AbmeB-Endposition befindet, und die zweite 
Schraube (7) in ihrer Drehung angehaiten wird, 35 
wahrend die zweite Schraube (7) die AbmeB-End- 
position erreicht 

7. Steuerverfahren nach einem der Anspruche 3 bis 

6, bei dem die Drehgeschwindigkeit der ersten 
Schraube (3), die Drehgeschwindigkeit der zweiten 40 
Schraube (7) und die Schubgeschwindigkeit des 
Schubkolbens (11) zuvor so eingestellt sind, daB 
eine in der Vorratskammer (12) bei jedem GieBzy- 
klus vorliegende Harzmenge konstant ist 
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